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(57) Abstract: In conventional methods for the production of components from resin prepregs made from fibre -reinforced plastics 
and sheet moulding compounds (SMCs), individual strips of varying lengths are cut from one or several rolls of semi-finished mate- 
rial. According to the form and size of the component the strips are laid adjacent to each other. A laminated pre -form is then produced 
by superimposing the strip sections of varying lengths wirh differing orientalions for the individual layers in relation to the expected 
loadings, then laid in a press and moulded to give a component by flow moulding. According to the invention the production of 
components made from SMC may be simplified and considerable styroi vaporisation on using unsaturated polyester resins may be 
avoided, whereby the material reinforcement for the resin prepreg comprises at least one layer of crossed fibres, which can also be 
a textile structure. The alignment of said fibres, the fibre orientation, is determined by the loading generated by the forces acting on 
the component. 
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(57) Zusammenfassung: Bci bekannten Vcrfahrcn zur Hcrstcllung von Bautcilcn aus Harzmattcn aus fa servers tark ten Kunststoffcn, 
Sheet Moulding Compounds (SMCs). werden fur den Aufbau einer Schicht des Bauteils jeweils von einer Halbzeugrolle oder von 
mehrcrcn Halbzcugrollcn Einzclstrcifcn in untcrschicdlichcr Liingc abgctrennt. Entsprcchcnd der Bautcilform und -groftc werden 
die Slreifcn nebeneinandergelegl. AnschlieBenU wird durch Obereinanderlegen der unlersdiiedlich langen Slreilenabschuille ein 
laminierter Vorformling mit unterschiedlichen Orientierungen der Einzellagen in Bezug auf die zu erwartende Belastung geformt 
und danach in eine Presse eingelegt und durch Fliettpressen /u eineni Bauleil ausgeforrnl. Zur Vereinl'achung der Herslellung von 
Bauteilen aus SMC und zur Vermeidung starker Styrolausdunstungen bei Verwendung ungesiittigter Polyesterharze wird erfindungs- 
gemalt vorgeschlagen, dass die Gelegeversliirkung der Har/.mallen aus mindeslens einer I, age sicb kreu/ender Fasern gebildel wird, 
die eine textile Struktur sein kann, wobei die Ausrichtung dieser Fasern, die Faserorientierung, auf die Belastung durch die auf das 
Bautcil angrcifenden Kxjiftc abgcstimmt wird. 
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Verfahren zur Herstellung von Harzmatten mit flieftfahiger Gelege- oder 
Textilverstarkung sowie von Bauteilen aus diesen Harzmatten 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Harzmatten aus 
faserverstarkten Kunststoffen, Sheet Moulding Compounds (SMCs), sowie von 
5 Bauteilen aus diesen Harzmatten. 

Aus der DE 199 49 318 A1 ist ein Verfahren zur Herstellung von Bauteilen aus 
ubereinandergelegten Harzmatten aus faserverstarkten Kunststoffen, SMCs, 
bekannt. Die Harzmatten mit unidirektionaler Faserorientierung sind zunachst ais 
Halbzeug auf Rollen gewickelt. Bei der Herstellung eines Bauteils werden fur den 

10 Aufbau einer Schicht des Bauteils jeweils von einer Halbzeugrolle oder von 
mehreren Halbzeugrollen Einzelstreifen in unterschiedlicher Lange und mit 
unterschiedlichen Schnittrichtungen zum Faserverlauf abgetrennt. Entsprechend 
der Bauteilform und -groBe werden die Streifen in einer bestimmten 
Faserorientierung nebeneinandergelegt. Anschlieftend wird durch 

15 Clbereinanderlegen der unterschiedlich langen Streifenabschnitte ein laminierter 
Vorformling mit unterschiedlichen Orientierungen der Einzellagen in Bezug auf die 
zu erwartende Belastung geformt und danach in ein Werkzeug eingelegt und 
durch FlieRpressen zu einem Bauteil ausgeformt Weil fur eine optimale 
Bauteilauslegung mehrere ubereinander liegende Lagen mit entsprechend er 

20 Faserorientierungen benotigt werden, ist der Aufbau eines Laminates sehr 
komplex. Je nach anfallender Beanspruchung und GroSe eines Bauteils konnen 
mehr als funf Einzellagen fur eine optimale Bauteilkonstruktion erforderlich sein. 
Grofcere Karosserieteile eines Pkws wie Turen oder Motor- und Kofferraumdeckel 
beispielsweise konnen dann aus mehr als einhundertfunfzig Einzelstreifen 

25 bestehen, was einen hohen zeitlichen Aufwand beim Ablegen bedeutet. 

Der Zuschnitt und die Ablage der einzelnen Streifen ist aufgrund der Handarbeit 
zeitlich aufwandig. Eine Automatisierung ist wegen des komplexen Aufbaus der 
Bauteile sehr schwierig. Zusatzlich besteht die Problematik der Styrolausdunstung 
bei der Verarbeitung von ungesattigten Polyesterharzen, was sich in starkem 
30 Mafie negativ auf die Qualitat der Bauteile auswirkt. 
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Aufgabe der Erfindung ist eine vereinfachte Herstellung von Harzmatten aus 
faserverstarkten Kunststoffen, die fur multidirektionale Belastungen geeignet sind, 
sowie die Vereinfachung der Herstellung grofiflachiger Bauteilen aus Harzmatten 
vorzustellen. 

5 Die Losung der Aufgabe erfolgt mit Hilfe von faserverstarkten Kunststoffen in 
Form von Harzmatten, SMCs, mit einer Gelegeverstarkung, die mindestens eine 
Lage sich in einem Muster kreuzender Fasern umfasst, das einer textilen Struktur 
gleicht, wobei die Ausrichtung der Fasern, die Faserorientierung, auf die 
Belastung abgestimmt ist. Weitere Lagen von Fasern anderer Ausrichtung 

1 0 kommen in der Regel dazu. Die Bauteile konnen durch Zuschnitt der Matten auf 
computergesteuerten Schneidmaschinen und eine Ablage der Zuschnitte durch 
computergesteuerte Handhabungseinrichtungen in die Presse automatisch 
hergestellt werden. Mit Hilfe entsprechender Computerprogramme lasst sich der 
Weg jedes einzelnen Zuschnitts von der Rolle bis zu seiner Lage in dem Bauteil 

15 verfolgen, was ermoglicht, die Produktion luckenlos zu kontrollieren und bei 
auftretenden Fehlern bei der Herstellung eines Bauteils oder bei spater 
auftretenden Mangeln die Ursache zu ermitteln. 

Bei den bekannten Harzmatten besteht die Verstarkung aus unidirektional, in 
Langsrichtung der Matte ausgerichteten Fasern sowie gegebenenfalls zusatzlich 

20 kurzen Fasern in Wirrlage. Fur die Herstellung eines Bauteils mussen deshalb die 
Zuschnitte fur jede Belastungsrichtung mit einer der Belastung im Bauteil 
entsprechenden Orientierung der Fasern abgelegt werden. Bei der Erfindung 
dagegen sind die Fasern, die das wesentliche Element der Verstarkung 
darstellen, bereits so angeordnet, dass sie in einer Richtung verlaufen, in der die 

25 das Bauteil angreifenden Krafte wirken. Die Herstellung der erfindungsgemaRen 
Matten erfolgt im Prinzip wie bei den herkommlichen Matten. Die Fasern, die 
zunachst als gleichsam endlose Fasern, also Faden, in die textile Struktur 
eingebracht werden, werden so abgelegt, dass sich die Fasern in der textilen 
Struktur unter einem zuvor festgelegten Winkel kreuzen. Der Faserverlauf wird im 

30 Wesentlichen dem zu erwartenden Verlauf der Belastung angepasst. Bei 
Schubspannungen ist beispielsweise ein Kreuzungswinkel der Fasern von 45 
Grad vorteilhaft. Fasern in einer anderen Ausrichtung, vorzugsweise in 
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Langsrichtung der Bahnen, kommen in der Regel dazu und bilden die 
Gelegeverstarkung. Die ubereinanderliegenden Fasern, sowohl die unidirektional 
ausgerichteten Fasern, Fasern in Langsrichtung der Matte verlaufend, als auch 
die sich kreuzenden Fasern, konnen untereinander mittels auf ihren jeweiligen 
5 Werkstoff abgestimmte Verfahren an ihren Kreuzungspunkten miteinander 
verbunden werden, beispielsweise durch Verkleben, Verschweiften oder 
Vernahen. Als Werkstoffe fur die Fasern werden die fur die faserverstarkten 
Kunstsioffe ublichen Werkstoffe verwendet, beispielsweise Glas ; Carbon, Aramid 
oder HD-Polyethylen (HD = High Density). Die zwischen zwei Tragerfolien 

10 befindliche faserverstarkte Kunststoffmasse durchlauft, wie bei den 
herkommlichen Fasermatten, zunachst eine Walkzone zum Impragnieren der 
Verstarkungsfasern. Anschliefiend wird das Material in Streifen geschnitten, auf 
Rollen gewickelt und als Halbzeug in ein Reifelager transportiert. Nachdem die 
erforderliche Eindickung des Halbzeugs erreicht ist, erfolgt ein Schneiden der 

15 quasiunendlichen Fasern, Faden, in endlich lange Fasern, urn die Matten fur das 
FlieRpressen tauglich zu machen. 

Durch die erfindungsgemaBe Harzmatte verringert sich die erforderliche Anzahl 
der Zuschnitte erheblich, denn die Zuschnitte konnen bereits in den 
Abmessungen des Bauteils aus der von einer Rolle abgezogenen Bahn 

20 ausgeschnitten werden. Die fur die Auslegung des Bauteils auf die zu 
erwartenden Belastungsrichtungen erforderliche Anzahl der aufeinander zu 
legenden Zuschnitte verringert sich deutlich. Aufterdem lassen sich die 
Zuschnitte, wie bereits bei Blechzuschnitten bekannt, durch computergesteuerte 
Schneidmaschinen automatisch erstellen und diese Zuschnitte sind fur 

25 automatische Handhabungseinrichtungen, fur Roboter, handhabbar. Durch die 
wesentlich geringere Anzahl der Zuschnitte ist das Problem der 
Styrolausdunstung bei der Verwendung ungesattigter Polyesterharze nicht mehr 
akut. 

Anhand eines Ausfuhrungsbeispiels wird die Erfindung naher erlautert. Es zeigen: 
30 Figur 1 die Herstellung einer erfindungsgemS&en Harzmatte, 

Figur 2 einen Langsschnitt durch eine erfindungsgemalJe Harzmatte und 
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Figur 3 die Herstellung eines Bauteils aus Zuschnitten dieser Harzmatte. 

Die Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung die Herstellung einer Harzmatte 
nach dem erfindungsgemafien Verfahren. Von einer Rolle 1 wird eine 
Gelegeverstarkung 2 der zu bildenden Matte in Pfeilrichtung 3 abgezogen. Im 
5 vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel besteht diese Gelegeverstarkung 2 aus drei 
Lagen, aus einem Gelege von Fasern, wie dem in der Figur 2 gezeigten Aufbau 
der Matte zu entnehmen ist. Die ein rhombisches Muster bildende Lage von 
Fasern 4, das einer textilen Struktur gleicht, bei der die Fasern bereits auf die zu 
erwartende Belastung ausgerichtet sind, bildet die Seele der Matte. Oberhalb und 

10 unterhalb dieser textilen Struktur 4 liegen jeweils noch parallele, unidirektional, in 
Abzugsrichtung 3 verlaufende Fasern 5 beziehungsweise 6 (Fig. 2), die 
besonders dazu geeignet sind, in ihrer Richtung verlaufende Zugkrafte 
aufzunehmen. Ober eine Umlenkung 7 wird die Verstarkung 2 auf einen Tisch 8 
gezogen. Von einer Rolle 9 wird eine Tragerfolie 10 abgezogen und uber eine 

15 Umlenkung 11 von unten an die Verstarkung 2 herangefuhrt. Im 
Impragnierbereich 12 wird mittels einer Rakel 13 ein uber das Rohr 14 
zugefuhrtes herkommliches Harz-Fullstoff-Gernisch 15, beispielsweise ein 
Duroplastsytem auf der Basis eines ungesattigten Polyesterharzes, auf die 
Tragerfolie 10 aufgetragen und in die Verstarkung 2 gedruckt. 

20 Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel wird noch zusatzlich eine Lage Wirrfasern 
16 aufgetragen, wozu in Zufuhrrichtung 17 herangefuhrte Faden 18 in einem 
Schneidwerk 19 in kurze Faserstucke zerschnitten und in wirrer Orientierung als 
Lage 16 auf das Harz-Fullstoff-Gemisch 15 aufgestreut werden. Dieser 
Fertigungsschritt ist vom Einsatzfall abhangig, also moglich, aber nicht 

25 erforderlich. 

Von einer Rolle 20 wird nun die Deckfolie 21 abgezogen und hier mit Duroplasten 
22 (Fig. 2) berakelt, die durch das Rohr 23 der Rakel 24 zugefuhrt werden. Mittels 
einer Walze 25 wird die so praparierte Deckfolie 21 auf die Harzmatte 26 
aufgedruckt. 

30 Nach Passieren der Walkzonen 27 zum Impragnieren der Verstarkung 2, durch 
Walzen symbolisiert, wird die erfindungsgemafSe Harzmatte 26 als Halbzeug in 
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ihrer gesamten Breite auf eine Rolle 28 aufgewickelt, wie mit dem Pfeil 29 
angedeutet wird. Die Harzmatte kann aber auch zuvor in schmalere Streifen 
langsgeschnitten und die einzelnen Streifen jeweils auf eine Rolle gewickelt 
werden. Die vollgewickelten Rollen werden in ein Reifelager transporter! Nach 
5 der Reifung werden bei den erfindungsgemafcen Harzmatten, wie bei den 
herkommlichen Harzmatten, die ^quasiunendlichen" Fasern, Faden, in StQcke 
geschnitten, urn die Harzmatten fur den Fliefipressprozess geeignet zu machen. 

In Figur 2 ist in vergroGertem MaBstab ein Langsschnitt, also ein Schnitt in 
Wickelrichtung 29 verlaufend, durch eine erfindungsgemafce Harzmatte 26 

10 dargestellt. Im vorliegendem Ausfuhrungsbeispiel fehlt die Lage der Wirrfasern 
16. Auf der Tragerfolie 10 liegen parallele, in Langsrichtung angeordnete Fasern 
6. Daruber liegt eine Lage von Fasern 4, gebildet aus sich im vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel unter einem Kreuzungswinkel 30 von 80 Grad kreuzenden 
Fasern 4o und 4u, die damit jeweils den Erganzungswinkel 31 beziehungsweise 

15 32 zu der Senkrechten 33 zur Wickelrichtung 29 einnehmen, wie die aus der 
Matte herausgezogene Aufsicht auf den Kreuzungspunkt zweier Fasern 4o und 
4u zeigt. Uber den sich kreuzenden Fasern 4o und 4u liegt eine weitere Lage 
Fasern 5, ebenfalls parallel und in Langsrichtung, also Wickelrichtung 29, 
angeordnet. Die Fasern 5 und 6 sowie die sich diagonal kreuzenden Fasern 4o 

20 und 4u sind im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel aus Carbonfasern hergestellt 
und bilden gemeinsam die Gelegeverstarkung 2. Die Fasern der 
Gelegeverstarkung 2 sind in einem Harz-Fullstoff-Gemisch 15 eingebettet. Die 
Harzmatte 26 wird durch die Deckfolie 21 abgedeckt, die auf ihrer Unterseite mit 
einem Duroplast 22 berakelt ist. Wie aus der Figur 2 an den Trennstellen 34 

25 insbesondere der Fasern 5 und 6 ersichtlich, sind die Fasern in etwa gleich lange 
Abschnitte geschnitten worden, urn die Harzmatte 26 fur den Flieftpressprozess 
vorzubereiten. 

In der Figur 3 wird anhand einer schematischen Darstellung das 
erfindungsgemafie Verfahren zur Herstellung eines Bauteils aus den 
30 erfindungsgemafien Harzmatten erlautert. Von drei Rollen 35, 36 und 37 werden 
die Harzmatten als Bahnen 38, 39 beziehungsweise 40 jeweils in Pfeilrichtung 41 , 
42 beziehungsweise 43 abgezogen. Die Harzmatten werden zusammengefuhrt 
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und ubereinanderliegend auf einem Tisch 44 abgelegt. Zuvor werden von den 
Matten die Folien abgezogen. Damit die Harzmatten nicht auf dem Tisch 
ankleben, kann dieser mit einem Werkstoff beschichtet oder mit einer Folie belegt 
sein. Von der Bahn 38 wird die Tragerfolie 45 abgezogen und auf eine Rolle 46 
5 aufgewickelt, wie durch den Pfeil 47 angedeutet wird. Von der Bahn 39 werden 
sowohl die Deckfolie 48 als auch die Tragerfolie 49 abgezogen. Wahrend die 
Deckfolie 48 mit der Tragerfolie 45 gemeinsam auf eine Rolle 46 aufgewickelt 
wird, wird die Tragerfolie 49 gemeinsam mit der Deckfolie 50 der Bahn 40 auf 
eine Rolle 51 aufgewickelt, wie durch den Pfeil 52 angedeutet wird. Die 
10 Tragerfolie 53 der Bahn 40 wird auf eine eigene Rolle 54 aufgewickelt, wie durch 
den Pfeil 55 angedeutet wird. 

Auf dem Tisch 44 liegen die drei Harzmatten-Bahnen 38, 39 und 40 ubereinander. 
Jede dieser Matten hat eine Verstarkung mit einer textilen Struktur, wobei die 
Muster dieser Strukturen, wie hier nicht dargestellt, unterschiedlich sein kdnnen 

15 und fur den vorgesehenen Belastungsfall entsprechend ausgewahlt sein konnen. 
Auf dem Tisch 44 werden mittels einer von einem Computer 56 gesteuerten 
Schneideinrichtung 57 die Zuschnitte 58 entsprechend der Rohkontur des 
herzustellenden Bauteils ausgeschnitten. Fur Zuschnitte mit einem hohen 
Verformungsgrad konnen zusatzliche Drapierschnitte vorgesehen sein. Die 

20 Schneideinrichtung 57 kann mit einem CAD-System gekoppelt werden, von dem 
sie die Konstruktionsdaten der Bauteile erhalt, die sie dann in ein entsprechendes 
Schnittmuster umsetzt. Die Computersteuerung ermoglicht eine hohe Flexibility 
in der Umsetzung von Schnittkonturen, da die MafJvorgaben direkt in einen 
Schneidbefehl umgesetzt werden kdnnen. Die Fuhrung des Schneidmessers 

25 kann sich auch an dem Nachfahren einer abgespeicherten Kontur orientieren. Der 
Einsatz von Schablonen entfallt damit. Statt mehrere Bahnen von Harzmatten auf 
einem Schneidtisch aufeinander zu legen und dann einen Zuschnitt 
auszuschneiden, kann auch an jeder einzelnen Bahn eine Schneideinrichtung 
vorgesehen sein. 

30 Die Zuschnitte 58 werden zur Herstellung eines Bauteils in eine Presse eingelegt. 
Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel erfolgt das mit einer uber den Computer 56 
gesteuerten Handhabungseinrichtung 59. Immer dann, wenn die fur ein Bauteil 
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erforderliche Anzahl von Zuschnitten 58 erreicht ist, kann die 
Handhabungseinrichtung 59 automatisch in Aktion treten. Mittels eines Greifers 
60, beispielsweise eines Saug- oder Nadelgreifers, wird ein Zuschnitt 58 ergriffen, 
hier aus drei Lagen von Harzmatten bestehend. Ein Sauggreifer 60 
5 beispielsweise kann sich an der noch vorhandenen Deckfolie der oben liegenden 
Bahn 38 festsaugen, den Zuschnitt 58 anheben, in Drehrichtung 61 zur Presse 62 
schwenken und dort auf die Patrize 63 der Pressform ablegen. Nach der Ablage 
in die Presse muss die Deckfolie von dem Zuschnitt abgezogen werden, was in 
Figur 3 nicht dargestellt worden ist. Werden die Zuschnitte beispielsweise 
10 mechanisch gehandhabt, kann die Deckfolie auf der obersten Bahn bereits beim 
Abrollen von der Rolle entfernt werden. Je langer allerdings eine Folie den 
Zuschnitt bedeckt, umso geringer ist die Gefahr des Austrocknens des Zuschnitts 
und umso geringer ist die Ausdunstung von Styrol bei Verwendung von 
ungesattigten Polyesterharzen. 

15 Der beschriebene Verfahrensablauf wiederholt sich so lange, bis die erforderliche 
Anzahl von Zuschnitten 58 auf der Patrize 63 abgelegt worden sind. Danach 
kann, durch den Computer 56 gesteuert, die Presse 62 geschlossen werden, 
indem die angedeutete Matrize 64 in Pfeilrichtung 65 auf die Patrize 63 absenkt 
wird und der an sich bekannte Fiieftpressvorgang zur Formgebung des 

20 Werkstucks erfolgt. Nach der Ausformung des Werkstucks kann es durch die 
Handhabungseinrichtung 59 der Presse 62 auch entnommen werden, was hier 
nicht dargestellt ist. 

Anhand dieses Ausfuhrungsbeispiels ist ersichtlich, dass die Herstellung von 
Bauteilen aus den erfindungsgemaften Harzmatten aus faserverstarktem 

25 Kunststoff wesentlich weniger Fertigungsschritte erfordert als nach den 
herkommlichen Verfahren. Durch das computergesteuerte Zuschneiden der 
Harzmatten ist eine hohe Matthaltigkeit und Reproduzierbarkeit der Konturen 
gewahrleistet. Werden die Kenndaten der Harzmatten von den einzelnen Rollen 
sowie die Kenndaten der jeweiligen Schneideinrichtung, Handhabungseinrichtung 

30 und Presse in den Computer eingegeben, kann beispielsweise zusatzlich mit den 
Daten Tag und Uhrzeit ein Fertigungsprotokoll eines jeden Werkstucks erstellt 
werden, anhand dessen sich die Zusammensetzung des Werkstucks genau 
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dokumentieren lasst. Dieses Protokoll kann beispielsweise in einen Code, 
beispielsweise in einen Strichcode, verschlusselt dem Bauteil zugeordnet und 
gegebenenfalls an ihm angebracht werden. Bei einem Produktionsfehler oder im 
Schadensfall kann anhand dieser Daten die Ursache leicht ermittelt wird. 
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Verfahren zur Herstellung von Harzmatten aus faserverstarkten 
Kunststoffen, Sheet Moulding Compounds (SMCs), zur Verwendung als 
Halbzeug bei der Herstellung von Bauteilen nach dem FlieGpressverfahren, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Gelegeverstarkung der Harzmatten aus 
mindestens einer Lage sich kreuzender Fasern gebildet wird, die einer 
textilen Struktur gleicht, wobei die Ausrichtung dieser Fasern, die 
Faserorientierung, auf die Belastung durch die auf das Bauteil angreifenden 
Krafte abgestimmt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gelegeverstarkung zusatzlich aus Lagen von Fasern anderer Ausrichtung 
aufgebaut wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens eine Lage unidirektional ausgerichteter Fasern in die 
Gelegeverstarkung der Harzmatte eingebracht wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Ausrichtung der Fasern der textilen Struktur und gegebenenfalls der 
anderen Fasern des Geleges in Bezug auf die Wirkrichtung einzelner Krafte 
erfolgt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Fasern der textilen Struktur und gegebenenfalls die anderen Fasern des 
Geleges in ihren Kreuzungspunkten miteinander verbunden werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Fasern der textilen Struktur in der Gelegeverstarkung unter einem 
Kreuzungswinkel aufeinander abgelegt werden, der den Kreuzungswinkeln 
herkdmmlicher textiler Strukturen entspricht. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
bei einer Schubbelastung des Bauteils die Fasern der textilen Struktur unter 
einem Kreuzungswinkel von 45 Grad abgelegt werden. 
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Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Harzmatte aus mehreren Lagen einer Gelegeverstarkung aufgebaut 
wird, die jeweils eine textile Struktur aufweisen. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass in den einzelnen 
Lagen die Kreuzungswinkel der Fasern der textiien Strukturen 
unterschiedlich gewahlt werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
zusatzlich mindestens eine Lage von Wirrfasern in die Harzmatte 
eingebracht wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fasern aus Glas, Carbon, Aramid Oder HD-Polyethylen hergestellt 
werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fasern in der Harzmatte fur ein FiiefJen vorbereitet werden. 

Harzmatte, hergestellt nach dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Gelegeverstarkung (2) der Harzmatte 
(26) mindestens eine Lage (4) sich kreuzender Fasern (4o, 4u) umfasst, die 
einer textiien Struktur gleicht, wobei die Ausrichtung dieser Fasern (4o, 4u), 
die Faserorientierung, auf die Belastung durch die auf das Bauteil 
angreifenden Krafte abgestimmt ist. 

Harzmatte nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gelegeverstarkung (2) zusatzlich aus Lagen von Fasern (5, 6) anderer 
Ausrichtung aufgebaut ist. 

Harzmatte nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens eine Lage unidirektional ausgerichteter Fasern (5, 6) in die 
Gelegeverstarkung (2) der Harzmatte (26) eingebracht ist. 

Harzmatte nach einem der Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fasern (4o, 4u) in der textiien Struktur (4) und gegebenenfalls die 
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anderen Fasern in dem Gelege (2) in Bezug auf die Wirkrichtung einzelner 
Krafte ausgerichtet sind. 

Harzmatte nach einem der AnsprQche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fasem (4o, 4u) der textilen Struktur (4) und gegebenenfalls die 
anderen Fasern des Geleges (2) in ihren Kreuzungspunkten miteinander 
verbunden sind. 

Harzmatte nach einem der Anspruche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fasern (4o, 4u) in der textilen Struktur (4) der Gelegeverstarkung 
(2) unter einem Kreuzungswinkel (30) aufeinander abgelegt sind, der 
herkommlichen textilen Strukturen entspricht. 

Harzmatte nach einem der Anspruche 13 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
dass bei einer Schubbelastung des Bauteils die Fasern der textilen Struktur 
unter einem Kreuzungswinkel von 45 Grad abgelegt sind. 

Harzmatte nach einem der Anspruche 13 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Harzmatte aus mehreren Lagen einer Gelegeverstarkung 
aufgebaut ist, die jeweils eine textile Struktur aufweisen. 

Harzmatte nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass in den 
einzelnen Lagen die Kreuzungswinkel der Fasern der textilen Strukturen 
unterschiedlich sind. 

Harzmatte nach einem der Anspruche 13 bis 21, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Harzmatte (26) zusatzlich mindestens eine Lage von Wirrfasern 
(16) enthalt. 

Harzmatte nach einem der Anspruche 13 bis 22, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fasern (4o, 4u, 5, 6, 16) aus Glas, Carbon, Aramid oder HD- 
Polyethylen bestehen. 

Verfahren zur Herstellung von Bauteilen aus Harzmatten, hergestellt nach 
einem Verfahren der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine gereifte und fur das FlieGpressen vorbereitete Harzmatte als Bahn von 
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ihrer Rolle abgezogen wird, dass die Tragerfolie und die Deckfolie von der 
Bahn abgezogen werden, dass ein Zuschnitt in der Rohkontur des zu 
erzeugenden Bauteils aus der Bahn ausgeschnitten wird, dass dieser 
Zuschnitt der Harzmatte in eine Presse gelegt wird, dass weitere Zuschnitte 
erzeugt werden, dass so viele Zuschnitte in die Presse gelegt werden, bis 
die erforderliche Wanddicke des zu erzeugenden Bauteils erreicht ist und 
dass dann der FlieBpressvorgang in bekannter Weise durchgefuhrt wird. 

25. Verfahren zur Herstellung von Bauteilen aus Harzmatten, hergestellt nach 
einem Verfahren der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
gereifte und fur das Flieftpressen vorbereitete Harzmatten als Bahnen von 
Rollen abgezogen werden, dass die Tragerfolien und Deckfolien von den 
Bahnen abgezogen werden, dass die Bahnen in mehreren, mindestens 
zwei, Lagen ubereinander gelegt werden, dass ein Zuschnitt in der 
Rohkontur des zu erzeugenden Bauteils aus den Bahnen ausgeschnitten 
wird, das dieser Zuschnitt aus mindestens zwei Lagen von Harzmatten in 
eine Presse gelegt wird, dass so viele Zuschnitte in die Presse gelegt 
werden, bis die erforderliche Wanddicke des zu erzeugenden Bauteils 
erreicht ist und dass dann der Flieftpressvorgang in bekannter Weise 
durchgefuhrt wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Ausschneiden der Zuschnitte aus den Bahnen mittels einer 
computergesteuerten Schneideinrichtung automatisch nach Vorgabe der 
Zuschnittabmessungen oder Zuschnittkontur erfolgt. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 24 bis 26, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Zuschnitte mittels einer computergesteuerten 
Handhabungseinrichtung aufgenommen und in die Presse gelegt werden. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 24 bis 27, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Daten, die die Zusammensetzung der Harzmatten betreffen, das 
Herstelldatum der Harzmatten, die Kenndaten der Schneideinrichtung, die 
Bauteilnummer, die Lage des Zuschnitts im Bauteil, die Kenndaten der 
Presse und gegebenenfalls der Handhabungseinrichtung sowie das 
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Herstelldatum des Bauteils abgespeichert werden, gegebenenfalls in einem 
Code verschlusselt dem Bauteil zugeordnet und gegebenenfalls an ihm 
angebracht werden und dass bei einem Produktionsfehler oder im 
Schadensfall anhand dieser Daten die Ursache gesucht wird. 
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